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Verfahren zur Herstellung von 
Schi cht s t o f f gegens ta\nden 

Die Erfindung bezieht sich auf die Herstellung von 
SchichtstoffgegenstSnden, d. h. GegenstSnden mit Sandwich- 
Aufbau aus einer Haut aus einem Kunststof fmaterial, das einen 
Kern aus ungleichem Kunststof fmaterial mit Ausnahme des Angufi- 
bereichs des Pormlings umgibt. 

Es ist vorgeschlagen worden, solche GegenstcLnde aus 
Kunststof fmaterialien durch Sprit zgieflen herzustellen § wobei 
die Kunststof fmaterialien aufeinanderf olgend in einen Formhohl- 
rauin eingespritzt werden, so dafi das zweite und jegliches nachfol- 
gendes eingesprit zte Material in das erste Material eindringt 
und das umhUllende erste Material zur Ausdehnung bringt * 
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Ein solches Verfahren ist in der britischen Patent- ... * 
schrift 1 156 217 beschrieben, bei der die Kunststof fmaterialien 
Thermoplaste Bind und das kernbildende Material sch&umbar isjt . - 

Wenn die Kunststof fmaterialien; im Flieflzustand 
d. h. als Schmelze, durch einen AnguBkanal in einen Formhohlraum 
init konstahtem Querschnitt einge»spritzt werden, flieEen sie vom 
AnguEkanal nach auBen, bis die Schmelzfront ortlich durch Au£~ 
treffen auf die WSnde des Formhohlraums aufgehalten wird. Norma- 
lerweise bertthrt die Schmelzfront die WSLnde des Formhohlraums 
an einigen Stellen vor anderen, d. h. die L&ngen der Fliefiwege 
vom Angu&kanal zu den Formhohlraumgrenzen sind von einem Teil 
der Form zum anderen verschieden. Dies gilt auch dann, wenn, wie 
es hSufig vorkommt, der Hohlraum nicht konstanten Querschnitt hat. 

Wird ein zweites Material in das erste Material einge- 
spritzt, nachdem eine vorbestimmte Menge letzteren Materials 
eingespritzt worden 1st, dehnt das zweite Material die sie uro- 
gebende Haut aus dem ersten Material aus, bis der Formhohlraum 
gefttllt ist, Mit RQcksicht auf die untersohiedlichen Fliefiwege : 
mufi die umhttllende Haut in einigen Richtungen starker als in ; ; 
anderen ausgedehnt werden, so dafi an einigen Stella- aitf: der 
Oberflache des Formlings mehr Haut verbleibt als an anderen. 

In anderen Fallen kann e3 erwilnscht sein, -eine mehr 

unebene Verteilung der Haut di eke in dem geforaiten Gegenatand 

■ 

herbeizufOhren, als man sonst erhalten wttrde. So kann es bei- 

spielBweise erwtinscht sein, eine Schuhsohle herzustellen . die 
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einen ddnnen Sohlenabschnitt mit einer dicken Haut und einen 
dickeren Fersenabschnitt mit einer ddnneren Haut aufweist. W3h- 
rend es haufig mtfglich ist, die Verteilung de3 Hautmaterials 
mit Bezug auf das Kernmaterial durch Xndern der Angufilage und/ 
oder der Dicke dee gewtinschten Artikel zu modifizieren, ist es 
erwUnscht, ein alternatives Verfahren zu schaffen, das zusStzlich 
zum Modifizieren der AnguBlage und/oder der GegeriB tandsdicke 
benutzt werden kann, um dem Ponnfachmann einen weiteren Prei- 
heitsgrad zu geben. 

Die Errindung basiert auf dem Prinzip des Einspritzens 
des Materials durch mehr als einen AnguBkanal. 

W&hrend bei der vorbenannten Patentechrif t 1 156 217 
bevorzugt wird, dafi Haut- und Kernmaterialien durch denselben 
AnguBkanal eingespritzt wurden.soll in Betracht gezogen werden, 
daB getrennte AnguBkan&le benutzt werden k3nnen # vorausgesetzt , 
dafi die beiden KanSle genUgend dicht zueinander liegen, so daft 
das Kernmaterial unter Eindringen in das Innere des Hautmaterials 
eingespritzt werden kann. Dies bedeutet, dafi die beiden AnguB- 
kanSle so dicht Oder nahe beieinander liegen mUssen, daB nach 
dem Einspritzen des Hautmaterials dieses den Pormhohlraura so weit 
gefUllt hat, daB der AnguBkanal fQr das Kernmaterial durch das 
Hautmaterial uberdeckt wird. Zwar gibt diese Technik dem Form- 
fachmann etwas Spielraum in der Modifizierung der Verteilung der 
Haut- und Kernmaterialien ira Formhohlraum, jedoch ist es er- 
wUnscht, einen weiteren Grad an Spielraum zu erhalten, 
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Bei der Erfindung wird dies dadurch erreicht, daft man 
in den Formhohlraum mehr Hautmaterial einspritzt, als irn fertigen 
Rohling erforderlich ist und daB man diesen OberschuB durch 
einen Oder mehrere der AnguBkanMle, durch die Hautmaterial 
eingespritzt wurde, zurdckdrUckt • Deraentsprechend liefert die 
Erfindung ein Verfahren fUr die Herstellung von Gegenstanden mit 
einer Haut aus Kunststof fmaterial, die einen Kern aus ungleichem 
Kunststof fmaterial urns chlieBt, wobei man in den Formhohlraum eine 
far das FClllen des Formhohlrauras nicht ausreichende Menge an 
Hautmaterial im Flieflzustand einspritzt und anschlieBend Kern- 
material ira FlieBzustand im Formhohlraum in das Hautmaterial 
einspritzt, wodurch das das Kernmaterial umschlieBende Hautmate- 
rial und jegliches nachfolgend eingespritzte Hautmaterial durch 
das Kernmaterial ausgedehnt wird, um den Formhohlraum. zu fallen, 
wobei wenigstens etwas vom Hautmaterial durch einen AnguBkanal 
eingespritzt wird, der von demjenigen versetzt liegt, durch den 
Kernmaterial eingespritzt wird; die Erfindung ist dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zur Erzielung einer erwGnschten Verteilung des 
Haut- und Kernmaterials im Formling die Gesamtmenge an Hautma- 
terial, das beim Einsprit zzyklus in den Formhohlraum eingespritzt 
wird, groBer als die fUr den Formling erforderliche Menge ist, 
wobei im FlieBzustand von Haut- und Kernmaterialien eine Menge 
an Hautmaterial, die gleich dem tiberschuB ist, aus dem Formhohl- 
raum bei der fttr das FUllen des Formhohlrauras erfolgenden Aus- 
dehnung de3 das Kernmaterial umgebenden Hautmateria^s durch einen 
oder mehrere der AnguBkanSle hinausgedrUckt wird t durch die 
lediglich Hautmaterial eingespritzt wurde. 
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Es gibt grundsfttzlich zwei Alternativen fUr die 
Erfindung. Bei der ersten Alternative wird durch einen Angufl- 
kanal Hautmaterial eingespritzt und Kernraaterial durch einen 
Oder mehrere weitere AnguflkanSle eingespritzt. Bei der zweiten 
Alternative wird durch einen Angufikanal Hautmaterial eingespritzt, 
Kernmaterial durch einen weiteren AnguBkanal und weiteres Haut- 
material durch denselben AnguBkanal wie das Kernmaterial oder 
durch noch einen AnguBkanal eingespritzt, 

Systeme, bei denen drei oder mehr AnguBkan&le verwendet 
werden, sind in der GB-Patentanmeldung .48711/71 beschrieben, 
w&hrend Systeme, bei denen Hautmaterial gefolgt von Kernmaterial 
durch wenigstens einen der AnguBkanSle eingespritzt wird, in 
der GB-Patentanmeldung 56695/70 eriautert ist. Bei diesen Pa- 
tentanmeldungen wird nicht notwendig ein 0ber3chuB an Hautmate- 
rial eingespritzt; es ist jedoch beabsichtigt ^ in den F&llen, wo 
ein OberschuB an Hautmaterial eingespritzt wird, diese F&lle auch 
von der vorliegenden Erfindung zu umfassen. 

Urn das Kernmaterial in das Innere des Hautmaterials 
einzuspritzen, muB gentlgend Hautmaterial in den Forrahohlraum 
eingespritzt werden, bevor mit dem Einspritzen des Kernmaterials 
begonnen wird, so dafi&s Hautmaterial sich bis unterhalb des 
AnguBkanals erstreckt, durch den Kernmaterial einzuspritzen ist. 
Dieses sich unterhalb des AnguBkanals, durch den das Kernmaterial 
einzuspritzen ist, befindende Hautmaterial muB im FlieBzustand 
sein, wenn das Kernmaterial eingespritzt wird, so daB letzteres 
bis zura Inneren des Hautmaterials durchdringen kann. Die 
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einzuspritzende Menge an Hautmaterial sollte ausreichen, um 
zii gewahrleisten, dafi das Kernmaterial nicht durch die eo um- 
gebende Haut bei der Ausdehnung der umhOllenden Haut fOr das 
FUllen des Formhohlraums hindurchbricht * Diese Nenge kann ohne 
Schwierigkeit durch einige einfache Versuchsformlinge unter 
Verwendung unterochiedlicher Mengen an Hautmaterial bestimmt 
we r den. 

Bei der ersten Alternative der Erfindung wird Hautma- 
terial lediglich durch einen AnguBkanal in den Forinhohlratun 
eingespritzt. W&hrend es gem2iB Vorbeschreibung notwendig 1st, 
da& einiges Hautmaterial eingespritzt wird, bevor das Kernmate- 
rial eingespritzt wird, um zu gew&hrleisten, dafi das Kernmate- 
rial in das Innere des Hauttnaterials durchtritt und das Hautma- 
terial ausdehnt, ist es nicht wesentlich* daft alles Hautmaterial 
vor dem Einspritzen des Kernmaterials eingespritzt wird. So kann 
mit dem Einspritzen des Hautmaterials beim Einspritzen des Kern- 
materials fortgefahren werden. Durch EinBpritzen von mehr Haut- 
material als fOr den endgUltigen Formling notwendig ist, kann 
der AnguBkanal fUr das Kernmateriai weiter von dem Hautmaterial- 
anguBkanal. entfernt 3ein, als es sonst mciglich wSre und/oder 
kann das Hautmaterial weiter in besondere Bereiche des Formhohl- 
raums eingespritzt werden, als es sonst m5glich w&re. 

Das Einspritzen des Kernmaterials fUhrt zur Ausdehnung 
der umhtlllenden Haut, m wobei gleichzeitig UberschuB an Hautmaterial 
aua der Porm nach auAen gedrtlckt wird. 
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Bei der zweiten Alternative der Erfindung wird Haut- 
material durch mehr als einen AnguBkanal eingespritzt. Einiges 
an Hautmaterial kann auch durch den AnguBkanal eingespritzt 
werden, durch den Kemmaterial eingespritzt wird; auch kann 
alles Hautmaterial durch AnguBkanaie eingespritzt werden, die 
von demjenigen versetzt sind, durch den Kernmaterial eingespritzt 
wird. In beiden Fallen ist es notwendig, daB gentlgend Hautmaterial 
in den Formhohlraum eingespritzt wird, bevor das Einspritzen 
des KernmaterialB beginnt, urn zu gewahrleisten, daB das Hautmate- 
rial sich bis unterhalb des Angufikanals ausdehnt, durch den 
Kernmaterial einzuspritzen ist. Wo Hautmaterial vor dem Einsprit- 
zen des Kernmaterials in den Formhohlraum durch den AnguBkanal 
eingespritzt wird, durch den Kernmaterial einzuspritzen ist, 
wird dies automatisch gewShrleistet . Es ist ferner n5tig, daB 
dann, wenn die durch unterschiedliche Anguftkan&le eingespritzen 
Hautraaterialien einander berOhren, sie im FlieBzustand oder 
flUssig sind, so daB sie ineinander Ubergehen oder ineinander 
eindringen. Es ist nicht wesentlich, daB alles Hautmaterial vor 
dem Einspritzen des Kernmaterials eingespritzt wird; das Ein- 
spritzen des Hautmaterials kann durch den AnguBkanal fortgesetzt 
werden, durch den nicht Kernmaterial beim Einspritzen des 

Kernmaterials eingespritzt wird. 

Wird etwas Hautmaterial durch den AnguBkanal einge- 
spritzt, durch den Kernmaterial einzuspritzen ist, ist es not- 
wendig, daB der (JberschuB an Hautmaterial durch einen hiervon 
versetzt liegenden AnguBkanal au3 dem Formhohlraum hinausge- 
drUckt wird. 2Q9823/T053 
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Bei einera bevorzugten System, bei dem das Kernmaterial 
schSumbar 1st, ftlhrt gemMB Vorbeachreibung das Ausdehnen des 
Kernmaterials beim SchSumen dazu, daB sich das Hautmaterial aus- 
dehnt und den Formhohlraum filllt und dabei .etwas an Hautmaterial 
zurttck in dessen AnguBkanal drdckt. So braucht die Menge an 
Kernraaterial lediglich auszureichen, damit die umgebende Haut 
sich soweit ausdehnt, bis der Formhohlraum teilweise gefUllt ist, 
wobei die Vervollstandigung der FUllung des Hohlraums durch das 
SchSumen des Kernmaterials erfolgt. 

Es ist ferner hervorzuheben, daft in einigen FSllen 
etwas vom OberschuB oder der ganze OberschuB an Hautmaterial vor 
dem Au3fUllen des Formhohlraums aus diesem herausgedrtlckt werden 
kann, wenn die AnguflkanSle in geeigneter Weise angeordnet werden. 

In einem bevorzugten Fall gemSB nachfolgender Beschrei- 
bung wird durch den AnguBkanal, durch den das Kernmaterial einge- 
spritzt wird, nach dem Einspritzen des Kernmaterials eine weitere 
Menge an Hautmaterial eingespritzt . In diesem Falle wird ange- 
nommen, daB diese weitere Menge an Hautmaterial Teil der Gesamt- 
menge des Hautmaterials des erwQnschten Formlings ist. Es ist auf 
diese Weise moglich, daB aus dem Formhohlraum kein Hautmaterial 
durch den ersten AnguBkanal hinausgedrilck t wird, bis diese wei- 
tere Menge an Hautmaterial eingespritzt wird, so daB zu keinem 
Zeitpunkt tats&chlich ein OberschuB an Hautmaterial in dem Form- 
hohlraum ist. Dies kann auch der Fall sein, wo Hautmaterial durch 
mehr als einen AnguBkanal eingespritzt wird oder wo das Hautma- 
terial gefolgt von Kernmaterial durch einen oder mehrere AnguP- 
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kanSle eingespritzt wird. Es ist jedoch der UberschuB an Haut- 
material, d. h. das Material, das aus dem Formhohlraum heraus- 
zudrilcken 1st, die Menge, urn die die Gesamtmenge an in dem Form- 
hohlraum wahrend des Einspritzzyklus eingespritzten Hautmaterials 
die fUr den Formling erwtlnschte Hautmaterialmenge Ubersteigt. 

Wo daa Hautmaterial durch mehr alo einen AnguBkanal 
eingespritzt wird, kann der OberschuB an Hautmaterial durch Ein- 
spritzen von Hautmaterial durch einen weiteren AnguBkanal vor 
jeglichem Einspritzen von Kernmaterial aus dem Formhohlraum 
hinausgedrvlckt werden. 

Perner kann der UberschuB an Hautmaterial aus dem 
Formhohlraum durch einen oder mehrere AnguBkan&le hinausgedrilckt 
werden, vorausgesetzt , daft er durch einen AnguBkanal hinausge- 
drilckt wird, durch den zuvor Hautmaterial eingespritzt yrorden 
ist. So kann beispielaweise Hautmaterial durch einige AnguBkan^le 
eingespritzt werden, wobei dann das Einspritzen des KemmaterialB 
den OberschuB an Hautmaterial aus dem Formhohlraum durch einen 
oder mehrere der AnguBkanSle hinauspreBt, durch die Hautmaterial 
eingespritzt worden ist. 

Das Hautmaterial kann durch den AnguBkanal zurtick in 
die Einspritzkammer gedriickt werden, aua der es eingespritzt 
wurde, oder aber auch in ein weiteres DehSltnis, das mit dem An- 
guBkanal in Verbindung gebracht wird, z. B. durch Umschalten 
einea Mehrwegeventils . Der Strom an Hautmaterial zurilck durch den 
AnguBkanal kann durch Saugwirkung untersttitxt werden, die durch 
ZurackBiehen 6mm StO*#l« odtr der Sehn^eka in <er Eln»prlt*k*»«fcr 
Jiwr.Lr.i las- 209823/ 1053 
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Oder durch Zurdckziehen eines Kolbens in dem Beh&ltrtis erzeugt 
verden. 

In eihigen Fallen kariri cb notwenig sein, daB fOr das 
Hinausdrticken der erwtlnschten Menge an Hautmaterial einiges 
Kernmaterial auch hinausgedrdckt werden mufi. Eb wird jedoch be^ 
vorzugt, daB die Lage der AnguBkanSle und die Nenge der einge- 
spritzten Materialien so abgestimmt werden, daB der gesamte 
OberschuB an Hautmaterial aus dem Formhohlraum hinausgedrdckt 
wird, bevor jegliches Hautmaterial hinausgedrdckt wird. Soroit 
wird der PluA an Hautmaterial aus dem Formhohlraum durch den 
Angufikanal oder durch AnguBkan&le, die von derajenigen im Ab stand 
liegen, durch den Kernmaterial eingespritzt wird, vorzugsweise 
gestoppt, beispielaweise durch SchlieBen eines mit dem AnguBkanal 
verbundenen Ventils, durch den Hautmaterial hinauagedrOckt wird, 
bevor das Kernmaterial sich bis unterhalb dieses Angufikanals 
ausgedehnt hat. Wo einigea Kernmaterial zusammen mit Hautmaterial 
hinausgedrdckt wird, sollte es in ein von dem Hautmaterialein- 
spritzzylinder unterschiedliches Behkltnis gedrOckt werden, urn 
Verschmutzung des beiro n&chsten Formzyklus einzuspritzenden 
Haut materials rait Kernmaterial zu vermeiden. Wo die Kunststoff- 
materialien Thermoplaste eind, mUsoen sie gekUhlt werden, damit 
sie aus dem FlieBzustand aush&rten, in dem sie in den Formhohl- 
raum eingespritzt wurden. Urn ein solches Set sen oder Verfestigen 
zu untersttttzen, wird die Form gekUhlt, wobei jedoch die Wahl 
der Formtemperatur von den verarbeiteten Materialien abh&ngt. 
Alljemein sind Fomtraperaturen in Berelch von 0°C bis 100°C 
geeignet. Slnd Jedoch die AnguBkanlla in ainem Abatand voneinander 
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angeqrdnet, kann es. notwendig sein, die Form oder einen Teil 
der Form rund urn die AnguBkanSle zu erwMnnen, urn zu gew&hrleisten 
da£ das durch einen AnguBkanal eingespritzte Hautmaterial im 
Fliefizustand eingespritzt wird, Kenn das durch einen anderen An- 
guBkanal eingespritzte Material mit diesem Material in BerUhrung 
kommt, so daB es in das .durch diesen einen AnguBkanal einge- 
spritzte Hautmaterial dbergeht oder in dieses eindringt, 

Der Bereich der Form, der die AnguBkan&le umgibt, kann 
wShrend des Formzyklus. erhitzt und dann gekUhlt werden, damit 
sich die Kunststof ftoaterialien verfestigen k6nnen, sofern sie 
Thermoplaste sind. FUr den Fall, daB dis durch einen AnguBkanal 
eingespritzte Material in das Innere des Hautmaterials eindringen 
soil, das durch einen weiteren AnguBkanal eingespritzt wurde, 
konnen alternativ die AnguBkan&le durch eine bewegbare Sonde 
erwgrmt werden, die so eingeschoben wird, daB sie das durch den 
anderen AnguBkanal eingespritzte Hautmaterial durchstSBt, nachdem 
dieses den einen AnguBkanal Uberdeckt hat, urn dadurch das Ein- 
spritzen des Materials zu ermSglichen, das durch diesen einen 
AnguBkanal eingespritzt wird. 

Kunststof fmaterialien, die bei der Erfindung verwendet 
werden ktfnnen, sind solche, die in einen Formhohlraura eingespritzt 
werden ktinnen, wenn sie sich in einem viskosen flilssigen Zustand 
befinden und die anschliefiend im Formhohlraum aushSrten kannen. 
So k6nnen thermoplastische Harzmateriali en verwendet werden, die 
in Form von viskosen Schmelzen eingespritzt werden kSnnen und die 
durch Kilhlen im Formhohlraura aushSrten konnen. Alternativ kBnnen 

warmhSrtbare Harzmateriali en verwendet v/prdnn, die im Zustand 
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einer viskoaen Flttasigkeit in den Formhohlraira eingespritzt 
werden und die man durch Herbeiftlhrung einer Vemetzung im Porra- 
hohlraum ausharten IMBt. Allgemein sind die warmhartbaren Harz- 
materialien solche, die durch Erhitzen vernetzt werden. - 

Beispiele solcher im Spritzgufiverfahren formbarer 
thermoplastischer Harze, die verwendbar sind, sind Polymere und 
Copolymere von crt-Olefinen, wie hoch- und niedrig-dichtes Poly- 
athylen, Polypropylen, Polybuten, Poly-4-methylpenten-l, Propylen/ 
Xthylen-Copolymere, Copolymere von 't-Methylpenten-l mit linearen 
(X-01efinen f enthaltend *l bis 18 Kohlenstoff atome, und Xthylen/ 
Vinylacetat-Copolyraere, Polymere und Copolymere von Vinylchlorid, 
Vinylacetat, Vinylbutyral, Styrol, substituierte Styrole wie 
(\-Methylstyrol, Acrylnitril, Butadien, Methylmethacrylat , Vinyli- 
denchlorid. Spezifische Beispiele solcher Polymere sind Vinyl- 
chlorid-Komopolymere und Copolymere von Vinylchlorid mit Vinyl- 
acetat, Propylen, JJthylen, Vinylidenchlorid, Alkylacrylate wie 
2-Xthylhexylacrylat, Alkylfumarate, Alky Iviny lather, wie Cetyl- 
9 vinyiather, und N-Arylmaleimide wie N-o-Chlorphenylmaleimid; 

Poly vinylacetat, Poly vinylbutyral; Polystyrol, Styrol/Acrylnitril- 
Copolymere, Polyacrylnitril , Copolymere von Butadien mit Methyl- 
methacrylat und/oder Styrol und gegebenenfalls Acrylnitril, Poly- 
methylmethacrylat, Copolymere von Methylmethacrylat mit kleineren 
Mengen von Alkylacrylat wie Methylacrylat , Xthylacrylat und Buty- 
acrylat, Copolymere von Methylmethacrylat, N-Arylmaleimiden und 
gegebenenfalls Styrol, und Vinylidenchlorid/Acrylnitril-Copolymere, 
schmelz-verarbeitbare Copolymere von TetrafluorMthylen und Hexafluor- 
propylen* 

209823/ 1 053 
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Halogenierte Polymere oder Copolymere Bind beispiels- 
weise halogenierte 0(-Olef in-Polymere t wie chloriertes Poly&thy- 
len t oder halogenierte Vinylchlorid-Polymere, wie chloriertes 
Poly viny lchlorid . 

Andere sprit zgufcformb are therrooplastische Polymere, 
die verwendbar sind, sind Kondensationspolymere wie spritzguft- 
verarbeitbare lineare Polyester wie Poly&thylenterephthalat , 
Polyamide wie Polycapralactam, Polyhexamethylenadipamide und 
Copolyamide wie Copolymere von Hexamethylendiaminadipat und Hexa- 
raethylendiaminisophthalat t insbesondere solche, die 5 bis 15 
Gew,-% Hexamethylendiaminisophthalat enthalten, Polysulphone 
und Copolysulphone, Polyphenyloxyde^ Polycarbonate, therroopla- 
stische Polymere und Copolymere von Formaldehyd, thermoplastische 
lineare Polyurethane und die hermoplastischen Derivate von 
Cellulose wie Celluloseacetat , Cellulosenitrat und Cellulose- 
butyrat und geroischte Celluloseester, beispielsweise Cellulose- 
ace tatbutyrat . 

Sofern ein Copolymers benutzt wird, hMngen die Mengen 
der in dera Copolymeres verwendeten Comonomere u.a» von den 
erwtinschten Eigenschaften des Formlings ab. 

Zu warmharfcbaren Harzen gehBren Kunats toff mat erialien, 
die eine Quervernetzung entweder aus sich selbat heraus oder 
in Gegenwart eines HOrters oder eines Katalysators bei Erhitzen axxf 
eine ausreichend hohe Temperatur erhalten. Die Bezeichnung schliefit 
somit Materialien ein, die unter den gewtthnlich unter "warmhartbar" 
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verstandenen Uiafang fallen sowie Kunststof fmaterial, das norma- 
lerweise thermoplastisch ist, jedoch Verne tzungsmitt el wie bei- 
spielsweise ein Peroxyd enthMlt, das Vernetzung herbeif Uhrt , -wenn 
das Kunststoffraaterial auf eine gemlgend hohe Temperatur erhitzt 
wird. 

Beispiele solcher verwendbarer warmhSrtbarer Harze 
3ind Phenol-Aldehydharze, Aminforroaldehydharze, Epoxyharze, 
Polyesterharze, warmh3rtbare Polyurethane und vulkanisierbarer 
Kautschuk. 

Die Harze kttnnen ein HSrtungsmittel Oder einen Kataly- 
sator enthalten, wo dies Mr das HSrten des Harzes notwendig 
ist. 

Zu sprit zguflformbaren vernetzten Thermoplasten gehOren 
Copolymere von Methylmethacrylat und Glycoldimethacrylat und 
Kthylen/Vinylacetat-Copolyihere, enthaltend ein Vernetzungsmittel. 

Mischungen von Kunststofftaaterialien kflnnen benutzt 

werden. 

Die Wahl der Materialien, aus denen der Qegenstand 
herzustellen ist, hSngt von dera Verwendungszweck ab, dera der 
Oegenstand unterliegen soli. Das erfindungsgemafie Verfahren 
liefert einen besonders brauchbaren Weg fQr das Herstellen von 
Gegenstanden mit einem Kern aus relativ billigera Material rait 
einer guten Aufienhaut. So kann beiopielaweise der Kern aus 
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einem thermoplastischen Material bestehen, das POllatoffe ent- 
halt, wohingegen die SuBere Haut aus einem Material besteht, das 
eine erwilnschte Oberf lSchenbeschaf f enheit garantiert. Sofern 
das Verrahren angewendet wird, um Teile von Motorf ahrzeugkSrpem 
herzustellen, ist eine steife fiuBere Haut erforderlich, wobei 
gefUlltes Polypropylen ein besonders gutes Harz fUr die Bildung 
der AuBenhaut ist. Sofern ein flexibler Ponnling erwQnscht ist, 
beispielsweise fOr die Innenauskleidung eines Kraf tfahrzeugs, 
dann ware ein plastifiziertea Vinylchloridpolymeres auBerordent- 
lich als AuBenhaut des Pormlings geeignet. 

Wo Hautmaterial durch mehr als einen Anguflkanal einge- 
spritzt wird, kdnnen die Hautmaterialien voneinander unterschied- 
lich sein, vorauBgesetzt, daB sie vertrSglich sind, so dafi sie 
ineinander Ubergehen und eine enge Bindung miteinander eingehen. 
Allgemein werden solche unterschiedlichen Hautmaterialien ledig- 
lich in den ZusMtzen differieren, die sie enthalten, z« B. Pig- 
ment en M so daB zwei- oder mehrfarbige Gegenstdnde erzeugt werden 
kBnnen, oder in den Zusatzen, die die Eigenschaf ten des Haut- 
materials modif izieren. So kdnnen beispielsweise unterschiedli- 
che Hautmaterialien plastifiziertea Poly vinylchlorid auf der 
einen Seite und plastifiziertes Poly vinylchlorid, enthaltend 
Nitrilkautschuk auf der anderen Seite sein; Nitrilkautschuk 
liefert zusatzlichen Abnutzungswiderstand ftir die Zusammensetzung. 

Das Kernrnaterial kann dasselbe wie das Hautmaterial 
sein mit der Ausnahme von Zus&tzen, die in einem oder dem anderen 
der Materialien enthalten sind oder auch in beiden, jedoch in 
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unterscliiedlichen Proportioned Alternativ kSnnen die Kunststoffe 
Behr unterschiedlich sein und unterschiedliche ZusStze enthalten. 



Wo das Kernmaterial durch mehr als einen Anguflkanal 
eingespritzt wird, kann das durch einen AnguBkanal eingespritzte 
Kernmaterial im Bedarfsfall von demjenigen unterschiedlich sein, 
das durch einen weiteren Angufikanal eingespritzt wird, ecr da£ 
Pormlinge rait unterachiedlijchen mechanischen und physikalischett 
Eigenscharten in unterschiedlichen Bereichen erzeugt werden 
k5nnen. So kann diese Teetanik beispielsweise bei der Herstellung 
von Schnhsohlen angewendet werden, wo eih flexibler Kiera im 
Sohlenabschnitt und starres Kernmaterial in der Perse benStigt 
wird. 

# 

Bei einer bevarzugten Ausftthrungsform 1st das Kernma- 
terial sch£umbar. Vorzugsweise besteht ea aus einem polymeren 
Material mit einem Bl&hmittel, das bei Erhitzung ttber eine ge- 
wisse Temperatur hinaus (bezeichnet als Akt ivie rungs temperatur) 
ein Gas entwickelt, z. B. durch Verflttchtigung (wenn der Druck 
aur die Zusaramensetzung vermindert wird) oder durch Zersetzung, 
wobei das Material bei einer Temperatur oberhalb der Aktivierungs- 
temperatur des Biahmittels eingespritzt wird. Es wird bevorzugt, 
daft das Kunsts toff material auf die Sch&utnungstemperatur , h. 
ttber die Aktivierungstemperatur hinaus mit dem Einspritzen in 
den Angufikanal erhitzt wird, indem roan sich auf die dynamische 

Erhitzung verlStftt, die beim Durchgang des Materials durch die 

■ 

EinBpritzdUse der Sprit zguEnaschine auffcritt. 
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Wird das Kernmaterial mit den gewBhnlichen Einspritz- 
raten und Drtlcken beiin Spritzgiefien eingespritzt , tritt im wesent 
lichen kein SchcLumen auf, bis die erwtlnschte Menge an Kernma- 
terial eingespritzt worden ist. Wird schMumbares Kernmaterial 
benutztj konnen zahlreiche alternative Betriebsweisen angewendet 
werden. So kann gem^fi Vorbeschreibung die eingespritzte Menge 
an Hautmaterial und ungesch&umtem Kernmaterial nicht ausreichen, 
um den Pormhohlraura auszufiillen, so da£ man das Kernmaterial 
schSumen ISBt unter gleicHzeitiger Ausdehnung des umhttllenden 
Hautmaterials, und zwar bis zu den Enden des Formhohlraums, wobei 
uberschuB an Hautmaterial aus dera Formhohlraum durch den AnguB- 
kanal Oder durch AnguiXkanale hinausgedrilckt wird, durch die 
Hautmaterial eingespritzt worden ist. In einera anderen Fall kann 
der t)berschufl an Hautmaterial hinausgedrUckt werden, z. B # durch 
Einspritzen von Hautmaterial durch einen weiteren AnguBkanal, 
bevor das Kernmaterial eingespritzt wird oder w&hrend des Ein- 
spritzens des Kernmaterials , jedoch vor dem SchSumen des Kern- 
materials . 

Bei einem besonders bevorzugten System wird die Menge 
an eingespritztem Haut- und Kernmaterial so gewShlt, da£ der 
Formhohlraum ausgefUlllt wird, bevor wesentliches SchSumen 
stattfindet. In diesem Fall ermtfglicht man das SchSumen durch 
Vergrdfiern des Formhohlraums und/oder durch Austritt von Ober- 
schufi an Hautmaterial. 

Es wird bevorzugt, eine vergrfl&erbare Form zu verwenden, 
da das Bewirken des SchSumens durch vergrtfBern der Form zu einer 
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regelmafiigeren Zellstruktur im Kern des geformten Artikels ftthrt 
Bowie zu einem Gegenstand, der bessere OberflScheneigenschaf ten 
hat. Der UberachuB an Hautmaterial kann aus dem Pormhohlraum 
w3.hrend t>der nach dem VergrBBern dea Pormhohlraums hinausgedrtlckt 
werden, jedoch vorzugsweise dann, bevor eine solche Vergrflflerung 
stattfindet . 

Bei dieser bevorzugten Aus fuhrungs form fdr die Her- 
stellung gesch&umter Poi-mlinge gem&B Vorbeachreibung kann das 
VergrSBern des Pormhohlraums in einer Oder in zwei Weisen vor* 
genommeh werden. Es ktfnnen ein Pormteil oder mehrere Formteile, 
durch die der Pormhohlraum umgrenzt wird, durch irgendeine SuBere 
Kraft zurttckgezogen werden, die augenblicklich den Hohlraum auf 
daa gewttnschte Mafi oder auch den Hohlraum allmShlich vergroBern 
kann. Bei der Verwendung von vertikalen Abquetschformen kann 
alternativ der die FormhSlften zusammenhaltende Klemmdruck ver- 
mindert werden, bo daB der bei der Zersetzung oder Verf luchtigung 
des BlShmittels erzeugte Druck der Case den Pormhohlraum ver- 
grSflert. Auch hier kann der SchlieBdruck allmShlich vermindert 
werden, um allmahliche Ausdehnung des Pormhohlraums zu erreichen; 
auch kann der SchlieBdruck augenblicklich fUr plCtzliche Aus- 
dehnung vermindert werden. 

Die Auslegung und Gestaltung der Form sollte so sein, 
daB Minimalverluste an Material aus der Form w&hrend des Form- 
zyklus auftreten (mit der Ausnahme, daB Hautmaterial zuriick durch 
den AnguBkanal gepreBt wird), und zwar insbesondere dann, wenn 
die Materialien unter hohem Druck stehen. E3 wurde festgestellt , 
daB Forraen, die allgemein als vertikale Abquetschformen bekannt 
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aind, inebesondere geeignet sind, wenn es erwllnacht ist, den 
Formhohlraum zu vergrtiBern. Wo die Mflglichkeit besteht, daB 
zwischen den vorrflckenden Hautmaterialfronten und dem Pormhohl- 
raum Luft eingefangen wird, kQnnen in der Form Lilf tungsBffnungen 
vorgesehen werden, damit die eingefangene Luft hinausgedrilckt 
wird. 

Abmessung und Form der Formhohlraume hdngt von dem 
zu erzeugenden Oegenstand ab, wobei Formen mit einer maximalen 
Hohraumdicke von weniger als 25 mm und vorzugsweise zwischen 
2 mm und 10 mm Dicke besonders brauchbar sind. 

Das erfindungsgem£Be Verfahren wird zweckm&Big unter 
Verwendung einer Mas chine ausgefUhrt, die fiir jeden AnguBkanal 
einen SpritzguBzylinder besitzt, wobei der Einsatz dieser Zylin- 
der synchronisiert wird, um den erwiinschten Spritzzyklus zu 
erhalten. Es wird bevorzugt, daB Ventile Oder H&hne vorgesehen 
werden, um den MaterialfluB von den Einspritzzylindern in den 
Formhohlraum zu kontrollieren, S o dafi das durch den ersten Angufl- 
kanal eingespritzte Material an elnem Rack3trom in den Einspritz- 
zylinder infolge Einspritzen von Material durch den zweiten 
Angufikanal gestoppt werden kann, es sei denn, daB der Rxickflufl 
besonders gewtlnscht ist. Sofern das erf indungsgemMBe Verfahren 
angewendet wird, um Formlinge mit geschSumtem Kern zu erzeugen, 
wobei der Formhohlraum vergrttBert wird, damit die Charge aus 
sch&umbarem Material sch^umen kann, muB in gleicher Weise bei 
der Programmierung der Has chine diese VergrBBerung der Form 
berUckaichtigt werden. 
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GemSA Vorbeschreibung werden nach dem erf indungsgem&Ben 
Verfahren Qegenstande hergestellt , die eine Haut aus Kunststoff- 
material aufweisen, das einen Kern aus ungleichem Kunststof Imma- 
terial umgibt und dieses berUhrt, mit der mGglichen Ausnahiae der 
Anguflbereiche des Gegenstandes. 

Im allgemeinen werden im Sprit zgufiverfahren hergestell- 
te Gegenst&nde aus dem Pormhohlraum entnommen, zusammen mit dem 
anhaftenden, in den AnguBkanSlen verfestigten Material * Diese 
AngQsse sind normalerweise nicht Teil des erwtlnschten Gegenstands 
und werden sorait von dem Formling entfernt, nachdem dieser aus 
dem Pormhohlraum entnommen worden ist. Der Bereich des Gegenstan- 
des, von dem der Angufi abgenommen worden ist, wird als Angufi- 
bereich bezeichnet. 

Wird das Kernmaterial in den Formhohlraum durch einen 
Angufikanal eingespritzt t damit es in das Innere des Hautmaterials 
eintritt, wird eine kleine Menge an Kernmaterial an der Ober- 
fiache des Angufibereichs des Gegenstands erscheinen, wenn der 
Angufc vom Formling abgenommen wird. 

Die im AnguBbereich freiligende Menge an Kernmaterial 
kann dadurch verraindert werden, daB man eine weitere, kleinere 
Menge an Hautmaterial durch denselben Anguflkanal einspritzt, durch 
den das Kernmaterial eingespritzt worden ist und zwar nachdem das 
Kernmaterial eingespritzt wurde, so daft nach dem Entfernen des An- 
gusses vom Formling lediglich ein kleiner Ring aus Kernmaterial 
frei sichtbar bleibt. Dieser kleine Oder enge Ring ergibt sich 
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aus Kernmaterial, daa nicht aus dem Anguflkanal durch das Einsprit- 
zen dieser kleinen weiteren Menge aus Hautmaterial herausgedrdckt 
worden ist, da es an den tfanden des Anguftkanals anhaftet, Bei 
Verwendung von hohen Einspritzgeschwindigkeiten und erhitzten 
Angu&kanaien jedoch bleibt nur wenig Kernraaterial als Haftschicht 
auf den AnguBkanalwanden haften, so daB der schmale Ring aus Kern- 
material, der am Anguflbereich des Pormlings zu sehen bleibt, 
so schmal gemacht werden kann, daE erpraktisch niclit unter- 
scheidbar ist. 

Es wird daher gemSB Vbrbeschreibung bevorzugt, eine 
weitere Menge an Hautmaterial durch jeden Angufikanal einzuspritzen, 
durch den Kemmaterial eingespritzt worden ist, und zwar nach dem 
Einspritzen des Xernmaterials . 

Das erfindungsgem&i&e Verfahren kann fiir die Herstellung 

von Gegenstanden fUr einen weiten Anwendungsbereich benutzt wer- 

den. Gemafi Vorbescbreibung ist das Verfahren insbesondere brauch- 

bar bei der Herstellung von Formlingen, " die aus einem diinnen 

Abschnitt und einem dicken Absehnitt bestehen, z. B» bei der 

Herstellung von Schuhsohlen. GegenstMnde mit einer starren oder 

mit einer flexiblen Haut konnen durch dieses Verfahren hergestellt 

werden. Beispiele solcher Gegenstande mit einer starren Haut sind 

MobelstUcke und TSX elungsplatten t die Bauplatten oder Platten zur 

Herstellung der Korper von Kraft fahrzeugen oder Zdgen sein k5nnen. 

AuEer Schuhsohlen sind Beispiele solcher Artikel mit flexibler 

Haut Telle der Innenauskleidung von Kraf tfahrzeugen, Eisenbahn- 

wagen, Wohnwagen, Flugzeugen sowie eine grofie Vielzahl von ande- 

ren Anwendungcn. Bei einer Aus ftlhrungs form der Erfindung konnen 

209823/1053 



- 22 - 



2159344 



wenigstena Teile einer Oder mehrerer WSnde des Formhohlraums vor 
dem Einspritzen der Materialien in den Formhohlraum mlt einer 
entfembaren Auskleidung aus einem Material versehen werden, das 
seine Form bei Temperaturen behiLLt, bei denen die Kunststof ftoa- 
terialien in den Formhohlraum eingespritzt werden. Die Kunst^ 
stoff materialien kleben dann an der Auskleidung an, wenn sie in 
den Formhohlraum eingespritzt werden, wobei dann ein Gegenstand 
mit Sandwich-Aufbau mit fest verbundener Auskleidung am Gegen- 
stand aus dem Formhohlraum- nach dem Verfestigen de3 Kunststof f- 
raaterials herausgenominen werden kann. Diese Arbeit sweise kann 
angewendet werden, um eine starre Stdtzung beispielsweise far 
zellfSrmige Artikel mit einem ungeachSumten Kern zu erhalten. 
Dies ist insbesondere nUtzlich bei der Herstellung von flexiblen 
Pormlingen fiir die Innenauskleidung von Kraf tfahrzeugen, wo es 
erwUnscht ist, eine federnd nachgiebige Auskleidung roit einer 
ansprechenden OberflSche zu haben, die fest im Kraf tfahrzeug 
montiert wird. In solchera Falle kann eine der WSnde der Form 
ausgekleidet werden, um eine Unterlage fUr die Stiltzung der 
Auskleidung zu erhalten, wShrend die andere Formwand nicht be- 
schichtet ist f so dafi sie die ansprechende OberflSche liefert. 
Deispiele solcher Auskleidungen sind hfclzerne Platten wie Sperr- 
holz oder Hartf aserplatten , Metallplatten oder Platten aus 
thermoplaatischen Materialien, die ihre Form behalten, d. h. bei 
der Spritztemperatur formstabil sind. Alternativ kann die Aus- 
kleidung im Bedarfs fall aus flexiblem Material bestehen, bei- 
spielsweise als Obermaterial eines Schuhs oder Stiefels, an den 
die Sohle dqreh dae erf indungsgeinSBe Verfahren angeforrat wird. 
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Die Erfindung wird. im folgenden anhand scheraatischer 
Zeichnungen nfiher erlSLutert. 

Pig. 1 bis 5 Bind Querschnitte d.urch einen Formhohl- 
raum mit zwei AngufikanSlen, wobei unterschied- 
liche Stadien der Hohlraumf Ullfolge gem&A der 
Erfindung dargestellt sind; 

Pig, 6 ist eine* der Fig. 4 entsprechende Darstellung, 

-> 

die ein Verfahren verdeutlicht, das nicht mit 
der Erfindung Ubereinstimmt . 

In den Zeichnungen ist zur Vereinfachung jeder Angufc- 
kanal mit einem einfachen Ventil mit einer einzigen Bohrung 
versehen. Wo jedocb mehr als ein Material durch einen Angufikanal 
einzuspritzen ist, wird bevorzugt, da& jedes Ventil Oder jeder 
Hahn eine gesonderte BohrunG fur jedes Material hat, das durch 
den AnguBkanal gefordert wird. Solche Ventile sind in dem bri- 
tischen Patent 1 219 097 beschrieben. Wo in den Zeichnungen das 
Ventil im Schliefizustand gezeigt ist, ist die Bohrung mit einera 
Material gefQllt dargestellt, das vor dem Schlieflen durch das 
Ventil gespritzt worden ist. Zur Vereinfachung hat ferner der 
Hohlraum konstanten Querschnitt und gleiche Form bei jeder FUll- 
folge. In der Praxis ist die Erfindung ntttzlicher und brauchbarer 
bei Hohlr&umen mit ungleichf Srmigem oder unregelm&fiigem Quer- 
schnitt. 

Bei der in den Zeichnungen dargestellt en Ausfilhrungs- 
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form wird Hautmaterial einem Forderkanal 1 durch einen Angufi- 
kanal 2 Uber ein Ventil 3 in den Formhohlraum eingespritzt 
(she. Fig. 1). Hat das Hautmaterial einen Angufikanal ft gefdllt, 
der im Abstand vom Angufikanal 1 liegt, wird durch den Angufikanal 
ft Kernmaterial eingespritzt, da3 ilber den Forderkanal 5 durch 
das Ventil 6 zugefUhrt wird. Das Hautmaterial innerhalb des 
Formhohlraums ist noch im Fliefizustand, ao daB das Kernmaterial 
in das Hautmaterial durchdringt und das umhullende Hautmaterial 
in Richtung auf die Formenden ausdehnt, wobei gleichzeitig der 
tiberschufi an Hautmaterial zurtfck durch den Angufikanal 2 hinaus- 
gepre&t wird. (she. Fig. 2). Ist die erwttnschte Menge an Hautma- 
terial durch den Angufikanal 2 hinausgeprefit , wird das Ventil 3 
in Sperrstellung umgeschaltet , wobei fortlaufende Einspritzung 
des Kernmaterials das umschliefiende Hautmaterial soweit ausfUllt, 
daB es nahezu den Formhohlraum ausfUllt . (she. Fig. 3). 

Es wird dann das Ventil 6 umgeschaltet, urn eine Ver- 
bindung mit dem Forderkanal 1 herzustellen, „ so dafi eine kleine 
Menge an Hautmaterial durch den Angufikanal ft eingespritzt wird, 
so dafitfes das Kernmaterial umschliefiende Hautmaterial zu den 
aufiersten Enden des Formhohlraums gedrUckt und diese vollstfindig 
ausgeftillt wird (she. Fig. ft). 

Ist das Kernmaterial schBumbar und ist es bei einer 

Temperatur oberhalb der Aktivieryngstemperatur des Blahmittels 

eingespritzt worden, kann man den SchSumyorgang dadurch ermOgli^ 

* 

chen, daB man die den Formhohlraum begrenzenden Formteile aus- 
einanderrtlckt, urn dadurch den Formhohlraum gem3fi Fig, 5 zu ver- 
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Bei dem in Fig, 6 gezeigten System wurde das anhand 
der Pig. 1 bis 4 erlfiuterte Verfahren wiederholt, wobei jedoch 
das Umschalten des Ventils 3 in die Sperrstellung nach dem Ein- 
sprit zen des Hautraaterials erfolgte, so daB kein Hautmaterial 
aus dem Formhohlraum durch den AnguBkanal 2 hinausgedrtlckt wird. 
Da sich in dem Formhohlraum eine groBe Menge an Hautmaterial be- 
Tindet (die notwendig war, urn zu gewShrleisterij daB sich das 
Hautmaterial bis unterhalb oder unter den AnguBkanal 4 ausdehnt, 
bevor das Einspritzen des Kernmaterials erfolgt, so daB das 
Kernmaterial in das Hautmaterial eintreten kann), kann das Kern- 
material nicht in das Hautmaterial eindringen, das sich in 
grSBerem Abstand in Richtung des AnguBkanals 2 befindet. Wenn- 
gleich eine Haut/Kernverteilung entsprechend der Fig, 4 erreicht 
werden k6nnte bei Anwendung des Verfahrens nach Fig. 6, wtlrde 
dies erfordern, AnguBkan&le zu benutzen, die nSher aneinander 
liegen ,oder Hautmaterial vor dem Einspritzen des Kernmaterials 
durch den AnguBkanal 4 als auch durch den AnguBkanal 2 einzu- 
spritzen. Die Erfindung liefert daher dem Formf achmann eine wei- 
tere alternative Verfahrensweise fOr das Modifizieren der Haut/ 
Kernverteilung. 

Es wird nunmehr ein Deispiel dafur gegeben, wie das 
Verfahren durchgef iihrt werden kann: 

Durch die Formteile einer vertikalen Abquetschform 
wird ein Formhohlraum umgrenzt. Der Formhohlraum ist 30 cm lang, 
5 cm breit und 0,5 cm dick und hat eine VerlSngerung in der Mitte 
entlang einer 30 cm Seite, wobei die VerlSngerung Abmessungen 
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von 5 cm x 5 cm x 0,5 cm aufweist. Der Pormhohlraum ist somit 
generell T-formig mit einem kurzen Steg. An dem Ende des "Stegs" 
des n T* befindet sich ein erster AnguBkanal; ein zweiter AnguB- 
kanal befindet sich in der Mitte des Hauptabschnitts 30 cm x 5 cm 
des Pormhohlraums # 

Das Volumen des Pormhohlraums unter EinschluB der 
AnguBkanSle betrSgt etwa 98 cm'. Durch den ersten AnguBkanal 

ward mit einer Temperatur von 250°C und einem Druck von etwa 

-2 ■» 
135 MNm als Hautmaterial eine Menge von 38 cra ; Polypropylen 

eingesprit zt . 



Dies reicht aus, urn den St eg des "T M zu rtlllen, ferner 
den zweiten AnguBkanal und um eine Ausdehnung bis Qber diesen 
hinaus zu erhalten. Nach dem Einspritzen des Hautraaterials wird 
eine Menge von 68 cm' an schaumbarem Kernmaterial - Polypropylen, 
enthaltend 0,4 Gew.-£ Azodicarbonamid als BIShmittel - durch einen 
zweiten AnguBkanal mit einer Temperatur von 210°C und einem 
Druck von etwa 135 MNm" 2 eingespritzt . Das Kernmaterial tritt 
in das Innere des Hautmaterials ein und dehnt letzteres zur 
AusfQllung des Pormhohlraums aus, wobei gleichzeitig der Ober- 
schuB an Hautmaterial aus dem Pormhohlraum zurUck durch den ersten 
AnguBkanal gedriickt wird. Wenn der OberschuB an Hautmaterial 
(8 cm 3 ) aus dem Pormhohlraum durch Einspritzen yon Kernmaterial 
hinausgedrllckt worden ist, wird weiteres HinausdrQcken von Haut- 
material durch den ersten AnguBkanal durch Umschalten des dem 
ersten AnguBkanal zugeordneten Ventils in Sperrstellung verhin- 
dert. Das Hinausdrtlcken de3 Oberschusses an Hautmaterial wird 

vervollstandigt, bevor das Einspritzen des Kernmaterlals voll- 
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endet ist » Die Menge on eingespritztem ungesch&umtem Kernmaterial 
(71 cm*') ist derart, daB der Formhohlraum ohne Sch&umen des 
Kernmateriala voll ausgefttllt wird. 

Dann l&Bt man die Forrateile der vertikalen Abquetsch- 
form auseinanderrtlcken , indera man den Klemmdruck, der sie zusam- 
menh&lt, ermaBigt, bo daB sich das Kernmaterial durch 5ch2umen 
ausdehnen kann, bis der Hohlraum eine Dicke von 10 mm hat. Der 
Fonnlinfc wird dann gekiihlt* und aus dem Formhohlraum entnommen. 

Die Erfindung liefert somit ein Verfahren, bei dem 
Haut- und Kernmaterialien auf einander f olgend in einen Formhohl~ 
raum eingespritzt werden, wobei das Hautmaterial durch einen 
ersten AnguBkanal und Kernmaterial und wahlweise auch Hautmate- 
rial durch einen oder mehrere Kan&le eingespritzt werden, die 
von dem ersten AnguBkanal im Abstand liegen, wobei die Menge 
an durch den ersten AnguBkanal eingespritztem Hautmaterial nicht 
ausreicht, um den Formhohlraum zu ftlllen und die Gesamtmenge an 
eingespritztem Hautmaterial grSBer ist als fUr den fertigen 
Formling erforderlich ist, so daB nachfolgendes Einspritzen des 
Kernmaterials und/ Oder Hautmaterials die sen fibers chuB zurtick 
durch einen AnguBkanal druckt, durch den lediglich Hautmaterial 
eingespritzt worden ist. Dies enncSglicht die Modifizierung der 
Verteilung von Kernmaterial gegenttber dem Hautmaterial in dem 
Formling. 



209823/1053 



- 28 - 



2159344 



PatentansprUche 

Verfahren zur Herstellung- von GegenstMnden mlt 
einer Haut aus Kunststof fmaterial , die einen Kem aus ungleichem 
Kunststof fmaterial umschliefit , bei dem eine Menge. aus Hautmaterial 
die nicht ausreicht, tun den Formhohlraum zu fallen, im FlieBzu— 
stand in einen Formhohlraum eingespritzt wird_uud ansohlieBend im 
FlieBzustand herindliches Kernmaterial in das Xnnere des sich: 
im Formhohlraum befindenden Hautmaterials eingespritzt, wodurdi 
das das Kernmaterial umgebende Hautmaterial durch das Kernmate- 
rial und jegliches nachfolgend eingespritzte Hautmaterial ausge- 
dehnt wird, um den Formhohlraum zu fttllen, wobei wenigstens ein 
Anteil des Hautmaterials durch einen AnguBkanal eingespritzt 
wird, der von demjenigen im Ab stand liegt, durch den das Kern- 
material eingespritzt wird, dadurch gekennzeichnet , dafi man 
zur Erzielung einer erwtlnschten Haut/Kernmaterialverteilung im 
Formling in den Formhohlraum wShrend des Einspritzzyklu3 eine 
Gesamtmenge an Hautmaterial einspritzt, die groBer als filr den 
Formling erforderlich ist und daft man bei noch im Fliefczustand 
befindlichen Haut- und Kernmaterialien eine Menge an Hautmaterial, 
die gleich dem ttberschua ist, aus dem Formhohlraum durch einen 
oder mehrere der AnguEkanMle, durch die lediglich Hautmaterial 
eingespritzt worden ist, hinausdrUckt , und zwar w&hrend der fUr 
das FUllen des Formhohlraums erfolgenden Ausdehnung des das 
Kernmaterial uraschliefienden Hautmaterials, 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet 3 
daB man Hautraaterial durch einen ersten AnguBkanal in den Form- 
hohlraum einspritzt, Kernmaterial durch einen von dem ersten 
AnguBkanal verse1;zten AnguBkanal in das Inhere des Kernmaterials 
einspritzt, das durch den ersten AnguBkanal eingespritzt wurde, 
wobei der OberschuB an Hautraaterial durch den ersten AnguBkanal 
hinausgedrtlckt ifird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daB Hautmaterial durch einen ersten AnguBkanal eingespritzt wird 
und daB Hautmaterial gefolgt von Kernmaterial durch einen von 
dem ersten AnguBkanal versetzt liegenden AnguBkanal eingespritzt 
wird und daB man den tiberschuB an Hautmaterial durch den ersten 
AnguBkanal hinausdrOckt . 

H. Verfahren nach Anspruch 2> dadurch gekennzeichnet , 
daB man durch einen dritten AnguBkanal , der von dem ersten AnguB- 
kanal und dem AnguBkanal entfernt liegt, durch den Kernmaterial 
eingespritzt worden 1st, Hautmaterial wShrend Oder nach dem 
Einspritzen des Kernmaterials einspritzt, wobei der OberschuB 
an Hautmaterial durch den ersten AnguBkanal hinausgedrtlckt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch *l, dadurch gekennzeichnet , 
daB das Hautmaterial durch den dritten AnguBkanal eingespritzt 
wird, bevor das Kernmaterial sich bis unterhalb des dritten An- 
guBkanals ausgedehnt hat, 6o daB das durch den dritten AnguBkanal 
eingespritzte Hautmaterial nicht in das Kernmaterial eindringt. 
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6. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnaprOche 
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet , dafi das Hautmaterial nach dem 
Einspritzen des Kernmaterials in den Forrahohlraum durch einen 
Oder mehrere Angufikanfile eingespritzt wird^ durch die Kernmaterial 
eingespritzt worden ist. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprttche 
1 bis 6 * dadurch gekennzeichnet , dafi das Kernmaterial eine 
sch&umbare Masse ist, die ein polymeres Material und ein Bl£lh- 
mittel enth&lt und mit einer Temperatur bberhalb der Aktivierungs- 
temperatur des BlShmittels eingespritzt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7» dadurch gekennzeichnet , 
dafi die Menge an eingespritztem Hautmaterial und ungeschaumtem 
Kernmaterial nicht ausreicht, um den Forznhohlraum zu fltllen, so 
dafi das Kernmaterial sch&umt, um die es umgebende HUlle f(lr das 
FQllen des Hohlraums auszudehnen, wobei der UberschuB an Haut- 
material aus dem Formhohlraum hinausgedrUckt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 7. dadurch gekennzeichnet, 
dafi die eingespritzte Menge an Haut- und Kernmaterial so gewShlt 
wird f dafi der Formhohlraum gefUllt wird, bevor das Sch&uraen 
Btattfindet und dafi man das Kernmaterial schaumen lafit, indem 
man den Formhohlraum vergrflfiert. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprOche 
7 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dafi der Uberschufi an Haut- 
material aus dem Formhohlraum hinausgeprefit wird, bevor das 
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Schfiumen deB Kernmateriala Btattfindet. 
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